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@ Verfahren zur Herstellung eines Formteiles. 

(57) Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Formteils 
bestehend aus einem nach vorheriger Erwarmung verform- 
ten Tragerteil (10,12) aus einem mit Fullmaterial versetzten 
thermoplastischen Bindemittel und einer aus einem flexiblen 
Bahnzuschnitt <14) gebildeten Veredelungsschicht gehr man 
in der Weise vor, daB man die flexible Bahn (14) unter Ver- 
wendung eines Flockklebers (18) elektrostatisch beflockt. 
wobei der Flockkleber (18) nur so weit erhanet wird, daS die 
Verformbarkeit des flexiblen Bahnzuschnitts (14) erhalten 
bleibt und daS man den so beflockten Bahnzuschnitt (14) mit 
der Flocksette (16) auf einen durch Erhitzung verformba' 
gemacnten den Tragerteil (10,12) ergebenden Planenzu- 
schn'm auflegt und die beiden Zuschnitte zwischen einem 
Unterwerkzeug und einem Oberwerkzeug durch Pressen ver- 
einigt und gleichzeitig raumlteh verformt. wobei die Flock- 
hohe und FlOCkdiChte SO gewShlt werden, daB beim Pressen 
ein Luftausgleich zwischen den Zuschninen erfolgen kann. 
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Verfahren zur Herstellung eines Formteils 

Die Erfindung betrif ft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Formteils, bestehend aus einein nach vorheriger 
Erwarmung verformten Tragerteil aus einein mit Full- 
material versetzten thermoplastischen Bindemittel una 
einer aus einem flexiblen Bahnzuschnitt gebildeten 
Veredelungsschicht, wobei zur Herstellung der Haftunc 
zwischen dem Tragerteil und der Veredelungsschicht ei- 
ne an dem Tragerteil verankerte Faserschicht und zwi- 
schen dieser Faserschicht und dem flexiblen Bahnzu- 
schnitt ein Kleber verwendet werden. 

Ein solches Verfahren ist aus der DE-OS 26 5o 628 be- 
kannt. Bei dem bekannten Verfahren nach der DE-OS 
26 5o 628 wird auf die TrSgerplatte ein Faservlies 
durch gemeinsames Warmverpressen aufgebracht. Auf das 
Faservlies wird ein Haf tvermittler aufgetragen. Zur Her- 
stellung eines Formteils wird die Tragerplatte zusammen 
mit dem Faservlies verformt, worauf das Aufbringen der 
thermoplastischen Kunststof f olie mittels des Haftver- 
mittlers vorgenommen wird. Die zur Anwendung kommenden 
Faservliese besitzen ein Flachengewicht von 2o bis 4c 

g/m 2 . 



- 2 - 



0014973 



Versuche haben gezeigt, da£ bei diesem Verfahren sich 
zwischen dem Bahnzuschnitt und der TrSgerplatte Luft- 
einschlusse bilden, die am fertigen Produkt in Form von 
Blasen erscheinen und das fertige Produkt damit zum Aus- 
schufi machen. Besonders unangenehm an diesen Blasen 1st, 
daB sie haufig erst bei Warmelagerung Oder im Gebrauch 
in Erscheinung treten, so daB eine Vermeidung der Bla- 
sen am fertig konf ektionierten Produkt, z. B. in einem 
Kraftfahrzeug, auch nicht durch sorgfaltige Qualitats- 
kontrolle in dem Herstellerbetrieb der Formteile er- 
reicht werden kann. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Blasen- 
bildung zu vermeiden, insbesondere auch dann f wenn un- 
ter fur die Blasenbildung besonders forderlichen Voraus- 
setzungen gearbeitet wird, indem na^lich ein Bahnzu- 
schnitt und ein Plattenzuschnitt zwischen einem Unter- 
werkzeug und einem Oberwerkzeug gleichzeitig vereinigt. 
und verformt werden. . 

Zur Losung dieser Aufgabe wird vorgeschlagen, daB man 
die flexible Bahn unter Verwendung eines Flockklebers 
elektrostatisch beflockt, wobei der Flockkleber nur so 
weit erhMrtet wird, daB die Verf ormbarkeit des. Ilexi- 
blen Bahnzuschnitts erhalten bleibt una daB man den so 
befiockten Bahnzuschnitt mit der Flockseite auf einen 
durch Erhitzung verformbar gemachten, den Tragerteil 
ergebenden Plattenzuschnitt auflegt und die beiden Zu- 
schnitte zwischen einem Unterwerkzeug und einem Ober- 
werkzeug durch Pressen vereinigt und gleichzeitig raum- 
lich verformt, wobei die Flockh5he und Flockdichte so 
gewahlt werden, daB beim Pressen ein Luf tausgleich zwi- 
schen den Zuschnitten erfolgen kann. 

Aus den deutschen Off enlegungsschrif ten 23 28 299 und 
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22 55 454 ist es bekannt, Schichtwerkstof f e dadurch 
herzustellen, daB zwischen mit elektrostatischem Flock 
versehenen AuBenlagen ein Kunststoff aufgeschaumt wire, 
der beim Auf schaumen zwischen die Flockfasern eindringt: 
und eine Verankerungswirkung ergibt. Dieses bekannte " ■ 
Verfahren ist dem anmeldungsgemaBen Verfahren gattungs- 
fremd, insbesondere insofern, als die Gefahr eines Luft- 
einschlusses / der zur Blasenbildung fiihren konnte, hier 
nicht besteht. 

Aus der US-PS 2 49 4 848 1st es bekannt, eine PVC-Folie 
mit von der Flache abstehenden Flockfasern zu versehen, 
die mittels eines Klebers auf der PVOFolie f ixiert wer- 
den und diese PVC-Folie sodann mit der Flockseite auf 
einen bereits vorgef ormten Trager auf zutapezieren, wo- 
bei der Trager ebenfalls mit einem Kleber beschichtet 
wird, in welchen die Flockfasern eindringen, urn sich 
darin zu verankern. Von diesem bekannten Verfahren un- 
terscheidet sich das anmeldungsgemaBe Verfahren zum ei- 
nen dadurch, daB die Vereinigung und die Verformung des 
Tragers beim anmeldungsgemSBen Verfahren in einem Ar- 
beitsschritt zwischen einem Unterwerkzeug und einem 
Oberwerkzeug durchgefuhrt werden und zum anderen da- 
durch, daB auf das Problem des Luftausgleichs besonders 
geachtet wird, auf welches die US-PS 2 494 848 iiber- 
haupt nicht eingeht. 

Das Problem der gut haftenden Befestigung einer flexi- 
bien Bahn auf einer formsteifen Tragerplatte aus einem 
mit Fullmaterial versetzten thermoplastischen Bindemit- 
tel stellt sich besonders bei der Veredelung von soge- 
nannten POHM-Platten, das sind Platten, die als Binde- 
mittel Polyathylen oder Polypropylen und als Fiillmittel 
Holzmehl enthalten. Diese Platten haben sich wegen ihrer 
guten Verf ormbarkeit , ihrer guten Standf estigkeit und 
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ihrer Wohlfeilheit als geeignete Grundlage fiir die Her- 
stellung von Automobilauskleidungsteilen, beispielsweise 
Turverkleidungsteilen, erwiesen. Die OberflSche dieser 
POHM-Platten bedarf allerdings in einem weiten Anwen- 
dungsbereich einer besonderen Behandlung, um den Anfor-. 
derungen hinsichtlich des Aussehens una der Anfiihlei- 
genschaften gerecht zu werden. Trotz Versuchen mit an- 
deren Arten der Oberf lachenbehandlung hat sich das Auf- 
bringen von Dekcrbahnmaterial auf die POEM-Platte als 
die am meisten bef riedigende Art der Oberf lachenbehand- 
lung erwiesen. Dabei nimmt die Beschichtung der POHM- 
Platten mit thermoplastischen Bahnen eine hervorragen- 
de Stelle ein. 

Das Problem der Verbindung des Veredeluncsbahnmaterials . 
mit den POHM-Platten ist bisher aber nichr in voll be- 
friedigender Weise gelost worden. 

Man hat schon versucht, thermoplastisches Folienmate- 
rial, insbesondere das wegen seiner guter. Pragungs- una 
Bedruckungseigenschaf ten besonders erwiinschte PVC auf 
POHM-Platten dadurch auf zubringen, daB sowohl die POKM- 
Platte als auch die PVC-Folie mit je einer Kleberschicht 
versehen wurden. Dabei muBte nach dem Auf sprit zen des 
Klebers auf die PVC-Folie und auf die POHM-Platte die 
Verbindung beider innerhalb vorbestimmter Zeit von etwa 
einem Tag durchgefiihrt werden, da sonst der Kleber nicht 
mehr aktiviert werden konnte. .Dies bedeutete Disposi- 
tionseinschrankungen im Verarbeitungswerk- Auch war die 
Gefahr nicht ausgeschlossen, dafl die Zuschnitte von Fo-. 
m lienmaterial unc/oder POHM-Platten aufeinanderklebten, 
wenn sie gestapelt waren. Das Aufbringen der PVC-Folie 
auf die POHM-Platte geschah in der Weise, daB nach Er- 
hitzen der POHM-Platte diese auf das Unterwerkzeug ei- 
ner Presse gelegt wurde und die PVC-Folie mit ihrer 
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Kleberschicht auf die Kleberschicht der POHM-Platte auf- 
gelegt wurde, worauf das Oberwerkzeug der Presse gegen 
die Schichten anfuhr und eine Verbindung der PVOFolie 
mit der POHM-Platte herstellte; dabei wurde gleichzeitig 
auch schon eine gewiinschte dreidimensionale Verformung' 
der Schichtplatte gewonnen. 

Die Aufbringung von PVC-Folien und anderem Folienmate- 
rial auf POHM-Platten wird erschwert durch die Ein- 
schliisse von Gas und Luft. Urn diese Einschlusse beherr- 
schen zu konnen, hat man die Folien mit Mikroperf ora- 
tionen versehen, durch welche hindurch Dampf und Luft 
entweichen konnen. Die Anbringung von Mikroperf oratio- 
nen stellt einen zusatzlichen kostenverursachenden Ver- 
arbeitungsschritt dar, ist aber daruber hinaus insbeson- 
dere deshalb nicht voil befriedigend, v/eil durch die Mi- 
kroperf oration das Aussehen in einer nicht immer er- 
wiinschten Weise beeintrachtigt wird, Oder anders ausge- 
druckt, die Gestaltung des Aussehens jedenfalls einge- 
schrankt wird. Die bisherige Technik zur Befestigung 
von thermoplastischen Folien auf POHM-Platten hat sich 
insbesondere auch aus folgendem Grund als problematisch 
erwiesen: 

. Beim Verpressen des Folienmaterials und der Tragerplat- 
te unter gleichzeitiger Verformung der Tragerplatte er- 
fahrt das Folienmaterial haufig eine Reckung, d. h. es 
werden Spannungszustande in dem Folienmaterial erzeugt 
und eingefroren. Wenn dieses Material spater einer star- 
ken Erhitzung unterworfen wird, wie sie beispielsweise 
bei Karosserieauskleidungsteilen durch Sonnenstrahlung 
in Kauf genommen werden muB, so werden die eingefrore- 
nen Spannungen frei und das Folienmaterial versucht in 
seinen friiheren Zustand vor der Verpressung zuriickzu- 
kehren. Dabei kann insbesondere an konkaven Oberflachen- 
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bereichen der dreidimensional verformten Platte eine Ab- 
losung des Folienmaterials von der Tragerplatte eintre- 
ten. 

All diese Probleme werden durch das erfindungsgemaBe 
Verfahren gelost. 

Es sind Methoden und Hilf smittel bekannt, urn beim elek- 
trostatischen Beflocken die Flockfaser sehr fest an dera 
bef lockten Material - im vorliegenden Fall also der 
flexiblen Bahn - zu verankern. Die von dieser flexiblen 
Bahn zufolge der Wirkung des elektrostatischen Feldes 
im wesentlichen senkredht abstehenden Flockf asern stellen 
ein - wie sich gezeigt hat - sehr wirksames Veranke- 
rungsmitfcel zur Verankerung in einer plattenseitigen 
Verankerungsmasse dar. Die Haftung wird deshalb ausge- 
zeichnet. Ablosungserscheinungen treten nicht mehr auf . 
Die Verbesserung der Haftung durch die Flockschicht er- 
laubt es, bei der Kerstellung des Verbunds zwischen der 
flexiblen Bahn und der Tragerplatte auf zeitraubende , 
umstandliche, umweltf eindliche Verf ahrensschritte zu 
verzichten, die bisher fur die Herstellung einer akzep- 
tablen Haftung unerlaBlich waren. Das Problem des Lufr- 
und Gaseinschlusses zwischen der flexiblen Bahn,' insbe- 
sondere einer luf tundurchlassigen Folienbahn und der 
Tragerplatte wird erfindungsgemaB in uberraschend ein- 
facher Weise dadurch gelost, daB sich Luft- und Gasein- 
schliisse iiber die Flockschicht verteilen und durch die- 
se entweichen konnen. 

Die Tragerplatte kann bei Anwendung des Erf indungsge- 
dankens als Bindemittel ein Poly olefin, insbesondere 
Polyathylen oder Polypropylen, enthalten und als Full- 
mittel insbesondere solche auf Zellulosebasis und hier 
wieder insbesondere Holzmehl. Mit anderen Worten, der 
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Erf indungsvorschlag 1st insbesondere bei den sogenann- 
ten POH-M-Platten anwendbar r die schon in der . Beschrei- 
bung des Standes der Technik erwahnt wurden. 

Der Flock auf der flexiblen Bahn kann in dem Bindemittel 
der Tragerplatte unmittelbar verankert werden, so da£ 
auf Haftvermittler unter UmstSnden ganz verzichtet wer- 
den kann und deshalb die Vereinigung von flexibler Bahn 
und Tragerplatte auf einfache, billige und umweltf reund- 
liche Art durchgefuhrt werden kann, umweltf reundlich ins- 
besondere wegen der Vermeidung von Losungsmittelklebern. 

Selbsttferstandlich ist es aber auch moglich, den Flock 
der flexiblen Bahn in einer besonderen Haftvermittler- 
schicht der Tragerplatte zu verankern. Diese Haf tvermitt- 
lerschicht kann eine Polyolef inschicht sein und besteht 
bevorzugt aus dem gleichen Polyolefin wie das Bindemit- 
tel der Tragerplatte, so daB keine Probleme in der Ver- 
bindung zwischen der TrSgermittel- und der Haftvermitt- 
lerschicht auftreten. Als Flock verwendet man bevoxzuct 
ein Fasermaterial, das chemische Affinitat zu der Kaft- 
vermittlerschicht bzw. dem Bindemittel besitzt. Als 
Flockmaterial steht beispielsweise ein Polypropylen- 
Fasermaterial zur Verfiigung, das unschwer in gut haf- 
tende Verbindung mit einer Haf tvermittlerschicht aus 
Polypropylen und/oder dem Polypropylen enthaltenden Bin- 
demittel gebracht werden kann. 

Der Erf indungsgedanke ist nicht nur anwendbar, wenn die 
Veredelungsschicht von einer thermoplastischen Kunst- 
stoffbahn gebildet ist, sondern ist daruber hinaus auch 
anwendbar, urn Textilbahnen oder Vliesbahnen auf der Tra- 
gerplatte zu fixieren. 

Durch die Erhitzung der Tragerplatte wird der en Binde- 
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mittel und gegebenenf alls eine von der Tragerplatte ge- 
tragene Haf tvermittlerschicht reaktiviert, so daB die 
Flockschicht in den reaktivierten Haf tvermittler ein- 
dringen und sich dort verankern kann. 

Bei dem Arbeitsgang des Pressens kann auch gegebenen- 
falls eine Pr&gung der flexiblen Bahn stattf inden , so- 
fern man diese Pragung nicht schon vorher in die flexi- 
ble Bahn, insbesondere thermoplastische Kunststof fbahn, 
eingebracht hat. 

Will man bei Vereinigen der ^flexiblen. Bahn, mit. der .Tra- 
gerplatte gleichzeitig eine Pragung der flexiblen Bahn. . 
bewirken, so wird es unter UmstSnden notwendig _sein, 
das auf die tragerplattenf erne Seite der flexiblen Bahn 
einwirkende pragende Oberwerkzeug ebenfalls zu erhitzen. 

Kritisch ist die Auswahl des Bef lockungsklebers . Dieser 
Bef lockungskleber sollte bei der Vereinigung des bef lock- 
ten Bahnmaterials nit der Tragerplatte noch ausreichend 
flexibel sein, um so faltenlose Anschmiegung an die Tra- 
gerplatte bei der en Verformung zuzulassen. Andererseits 
muB daflir gesorgt werden, daB bei den Tentperatur en / die 
bei der Vereinigung und Verformung auftreten, der Flock 
seine Verankerungswirkung beibehalt und diese durch Nach- 
harten gegebenenf alls noch erhoht wird. Geeignet sind 
deshalb Kleber, die sich in zwei Stufen harten lassen, 
wobei die erste Stufe unmittelbar anschlieBend an die 
elektrostatische Bef lockung und die zweite Stufe wah- 
rend der Vereinigung und Verformung der Schichten durch- 
gefiihrt wird, immer unter Beachtung der Forderung, daB 
in der ersten Stufe zwar eine ausreichende Verankerunc 
des Flocks' gewahrleistet tferden muB, andererseits aber 
die fur die Verformung erforderliche Schmiegsamkeit er- 
halten bleiben muB, 
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Die Menge des Flocks pro Langeneinheit und die Lange 
der Flockfasern, die notwendig sind, un optimalen Zusazr;- 
menhalt der flexiblen Bahn und der Tragerplatte zu er- 
zielen, lassen sich durch einfache Vorversuche von Fail 
zu Fall ermitteln. Eine gewisse Mindestmenge und eine 
gewisse Mindestlange des Flockmaterials sind notwendig, 
urn das Auftreten von Luft- und Gasblasen zu verhinderr.. 
Die Lange der Flockfasern sollte aus diesem Grund iiber- 
wiegend mindestens o,75 mm betragen. 

Als Flock kann beispielsweise Pclyamid-6,6 Schnittxlcck 

verwendet werden mit einer L&nge von o,75 mm bis 1,2 rm, 

vorzugsweise ca. 1 mm. Das Titer dieses Flocks betragt 

dabei etwa 1,5 bis 4,5 dtex. , d. h. 1,5 bis 4,5 g/ 

1ooo m, vorzugsweise ca, 3,3 dtex. Die Flockauf trags- 

menge pro Quadratmeter betragt 5o bis 12o, vorzugsweise 
2 

ca. loo g/m . 

Zur Beschaff enheit der flexiblen Bahnen ist noch nach- 
zutragen, da3 neben massiven Folienbahnen auch Folien- 
bahnen aus Schaumstoff, beispielsweise S chauxn- ?VC -Fc- 
lien, zur Anwendung kommen konnen. 

Das erf indungsgemafie Verf ahren wird bevorzugt in der 
Weise durchgef \ihrt , daB die flexible Bahn von der Vor- 
ratsrolle weg oder von der Kerstellungsstation weg fort- 
laufend in einer Durchlauf anlage mit Bef lockungskleber 
beschichtet, beflockt und getrocknet wird. Auch die Tra- 
gerplatte kann kontinuierlich erzeugt werden. 

Die beiliegenden Figuren erlautern die Erfindung. Es 
stellen dar: 

Fig. 1 eine erf indungsgemafie Schichtplatte in Explo- 
sionsdarstellung , 
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Fig. 2 erne Aniage zur Herstellung einer elektrostatisc:* 
beflockten, flexiblen Bahn, 

Fig. 3 eine Presse zur Vereinigung der beflockten 
flexiblen Bahn mit einer POHM-Tragerplatte. 

In Fig. 1 ist eine POHM-Tragerplatte mit 1o bezeichnet- 
Sie besteht aus 5o % Holzraehl und 5o % Polypropylen. Auf 
die Tragerplatte ist eine. Haftvermittlerschicht 12 aus 
Polypropylen aufkaschiert. Eine PVOFolienbahn 14 tract 
auf ihrer Unterseite einen Polypropylenf lock 16, der 
durch einen aushartbaren Zweikomponentenkleber 18 an 
der PVOFolienbahn 14 verankert ist. Die unteren Enden 
der Polypropylenf lockfasern 16 sind in der Polypropylen- 
schicht 12 verankert. 

In Fig. 2 erkennt man die PVC-Folienbahn 14, welche aus 
einen Kalander 2o kommt. Sie durchlauft zunachst eine 
Kleberauftragungsstation 22, in^welcher flussiger Kle- 
ber auf die Bahn "l 4 auf gerakeit wird. * Weiter' durchlSuf t 
die Bahn 14 eine elektrostatische Bef lockungs aniage 24 
mit einem unter Spannung stehenden Bef lockungs sieb 26, 
durch welches Flockfasern auf die mit Kleber beschich- 
tete Bahn 14 herabf alien. In einem Heiztunnel 28 wird 
der Kleber vorgetrocknet , so daB die Flockfasern als 
Flor- oder Flockschicht 16 auf der Bahn 14 haften. Die 
Bahn wird dann auf eine Rolle 3o aufgewickelt . In Fig. 
3 erkennt man ein Unterwerkzeug 32 und ein Oberwerkzeug 
34. In das Unterwerkzeug 32 wird ein Zuschnitt 36 einer 
POKM-Platte eingelegt sowie ein Zuschnitt 38 einer be- 
flockten Folienbahn. Der Schichtaufbau beider Zuschnit- 
te entspricht dera Schichtaufbau gemaB Fig. 1. Der Zu- 
schnitt 36 wird vor dem Einlegen auf Verf ormungstempe- 
ratur erhitzt. Das Oberwerkzeug 34 kann beheizt sein, 
wenn die Oberseite des Zuschnitts 38 gepragt werden soli. 
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Beim Zusammengehen der Werkzeuge 32 und 34 werden die 
Flockfasern 16 in der Polypropylenschicht 12 verankert, 
Lufteinschlusse zwischen den Zuschnitten 36 und 38 k6n- 
nen durch die Flockschicht 16 entweichen. 

Beispiel 1 

Auf eine PVC-Folie von o,6 mm Starke mit einer Harte vo" 
67 Shore A wurde ein Kleber folgender Zusammensetzung 
auf getragen: 

1) 5o Gew.-Teile emulgatorf reies Pasten-PVC, K-Wert 7o, 
z. B. Vestulit P 14 21 der Finna Chem. Werke Hiils , 

2) 4o Gew.-Teile Benzylphthalat , 

3) 1c Gew.-Teile eines Gleitmittels* auf Fettsaurebasis . 

Der Auftrag erf olgte bei Raumtemperatur . Die Auftrags- 
menge betrug ca. 12o g, gewogen nach der Trocknung iz\ 
Trockenkanal. 

Auf die Kleberseite der PVC-Folie wurde sodann ein 

Schnittflock von Polyamid-6,6 aufgetragen. Die faser- 

lange betrug 1 mm. Das Titer der Faser war 3/3 dtex. 

(d. h. 3,3 g/1ooo m) . Die Auftragsmenge betrug 1oo c/ 
2 

m . Der Aurtrag erfolgte im elektrostatischen Feid. 

AnschlieBend an den Auftrag wurde die PVC-Folie durch 
einen Trockenkanal geleitet. Die Temperatur in dem 
Trockenkanal betrug 17o°C. Die Verweilzeit in dem Trok- 
kenkanal war 3 bis 4 Minuten. 

Ein Zuschnitt der so behandelten Folie wurde sodann in 
einer Presse zwischen eineia Unterwerkzeug und einem 
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Oberwerkzeug mit einer POHM-Platte vereinigt. Die POHM- 
Platte bestanc aus 5o Gew.-Teilen Holzmehl und 5o Gew.- 
Teilen Polypropylen. Die POKM-Platte war auf der mit 
der Folie zu vereinigenden Seite mit einem Polypropylen- 
film von ca. locyi Schichtstarke beschichtet. Die POHU-_ 
Platte wurde vcr dem Einlegen in die Presse auf eine 
Temperatur von ca. 17o°C erhitzt und mit dieser Tempe- 
ratur in die Presse eingebracht. Die beflockte PVOFo- 
lie wurde im kalten Zustand in die Presse eingelegt, 
und zwar so, daB die Flockseite der Polypropylen-Be- 
schichtung der POEM-Platte zugekehrt war. Die Werkzeuge 
war en vor dem PreBvorgang auf Raum temperatur von ca. 
2o°C eingestellt. Die Presse wurde hierauf geschlossen, 
so daB Ober- und Unterwerkzeug mit einem Druck von ca. 
5 bar zusammengepreBt wurden. Ober- und Unterwerkzeug 
waren'derart komplementar geformt, daB die Platte nach 
der Pressung die Gestalt einer Automobilturverkleidung 
mit angeformter Armseitenstiitze erhielt. Die PreBzeit 
betrug 35 Sekunden. Nach Beendigung dieser PreBzeit 
wurde das so entstandene Teil aus der Presse entncmmen 
und bei Raumtemperatur abgekuhlt. Bei einer Untersuchung 
des so gewonnenen Formteils ergab sich, daB die PVC-Fc- 
lie ohne Lufteinschliisse an der POHM-Platte anlag. 

Das Formteil wurde sodann in einem Warmeofen 7 Tage 
lang bei 9o°C getempert. AnschlieBend wurde die Tempe- 
ratur auf 11o°C erhoht und die erhohte Temperatur 3 
Stunden lang aufrechterhalten. Es ergaben sich keine Ab- 
losungserscheinungen, auch nicht dorr, wo die PVC-Folie 
an konkaven Flachenbereichen der POHM-Platte anlag. 

Beispiel2 

Das Beispiel 1 wurde wiederholt, jedoch wurde anstelle 
des in Beispiel 1 genannten Klebers ein aushartbares , 
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thcrrcisch vernetzbares System mit verkappterc Isocyanat 
verwendet, namlich ein elastisches, acrylatmodif izier- 
tes, schwach verzweigtes Polyurethan. Die Ergebnisse 
hinsichtlich der Vermeidung von Luf teinschliissen und 
5 der Kaftung der Folie an der POHM-Platte waren ver- 

gleichbar gut, wie im Falle des Beispiels 1. Untersu- 
chungen zeigten, da3 die Vernetzung des Klebers nach 
dem PreBvorgang weiter f ortgeschritten war als nach der 
Trocknung im Warmekanal. 
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Patentanspruche 



1 . Verf ahren zur Herstellung eines Fonriteils , beste- 
hend aus einem nach vorheriger Erwarmung verformten Tra- 
gerteil aus einem mit FiAllmaterial versetzten thermopla- 
stischen Bindemittel und einer aus einem flexiblen Bahn- 
zuschnitt gebildeten Veredelungsschicht, wobei zur Her- 
stellung der Haftung zwischen dem Tragerteil und der 
Veredelungsschicht eine an dem Tragerteil verankerte 
Faserschicht und zwischen dieser Faserschicht und dem 
flexiblen Bahnzuschnitt ein Kleber verwendet werden, ua- 
durch gekennzeichnet, daB man die flexi- 
ble Bahn unter Verwendung eines Flockklebers elektrosta- 
tisch beflockt, wobei der Flockkleber nur so weit erhSr- 
tet wird, daB die Verf ormbarkeit des flexiblen Bahnzu- 
schnitts erhalten bleibt und daB man den so bef lockten 
Bahnzuschnitt mit der Flockseite auf einen durch Erhit- 
zung verf onnbar gemachten, den Tragerteil ergebenden 
Plattenzuschnitt auflegt und die beiden Zuschnitte zvi- 
schen einem Unterwerkzeug und einem Oberwerkzeug durch 
Pressen vereinigt und gleichzeitig raumlich verformt, 
wobei die Flockhohe und Flockdichte so gev/ahlt werden, 
daB beim Pressen ein Luf tausgleich zwischen den Zu- 
schnitten erfolgen kann. 
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2. Verfahren nach Anspruch 1,gekennzeich- 
net durch die Verwendung eines Plattenzuschnitts, 
welcher als Bindemittel ein Polyolefin, insbesondere Pc~ 
lySthylen Oder Polypropylen, enthalt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekenn- 
zeichnet durch die Verwendung eines Plattenzu- 
schnittS/ welcher ein Fiillmittel auf Zellulosebasis , ins- 
besondere Holzmehl, enthalt. 

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet , daB der Flock un- 
mittelbar in cem Bindemittel des Tragerplattenzuschnitrs 
verankert wire. 

» 

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzei chnet , cafi der Flock in 
einer auf den: Tragerplatrenzuschnitt auf getragenen Harz- 
vermittlerschicht verankert wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 5/- dadurch" gekenn- 
zeichnet , daB der Flock in einer Polyolefin- 
schicht auf cem Tragerplattenzuschnitt verankert wird, 
welche vorzugsweise aus den: gleichen Polyolef in'be- 
steht wie das Bindemittel. 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet , daB als flexibler 
Bahnzuschnitt ein Kunststof fbahnzuschnitt , insbesondere 
ein thcrmoplastischer Kunststof fbahnzuschnitt , z. B. eir. 
PVC-Bahnzuschnitt/ verwendet wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet , daB man einen Be- 
f lockungskleber verwendet, welcher bei der Vereinigung 
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der Zuschnitte durch von dem erhitzten Plattenzuschnitt 
auf genoiranene Uarme nachgehartet wird. 

9. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 8, da- 

5 durch gekennzeichnet , daB man als Flock" 
ein Fasermaterial verwendet, welches chemische Affini- 
tat zu dem als Bindemittel bzw. als Haf tvermittler in 
der Tragerplatte verwendeten thermoplastischen Kunst- 
stoff besitzt, beispielsweise Polypropylenf aser in FS1- 
1o len, in denen die Tragerplatte und/oder der en Eaftver- 
mittlerschicht aus Polypropylen besteht. 

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet , daB man Flockfa- 

15 sern verv/endet, die iiberwiegend mindestens o,75 ira bis 
1,2 mm, vorzugsweise ca. 1 mm, lang sind. 
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